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(54) Gliihirarb zum Entfettungs- und WeichglQhen von Aluminlumtellen 

(57) Ein Gluhkorb (10) aus Stahl fiir die Aufnahme 
von Massenteilen (20) aus Aluminium zum Entfettungs- 
und WeichglQIien weist einen Boden und von diesem 
aufragende, von einem Rahmen begrenzte Seiten- 
wande auf. Zumindest eine Seitenwand (16) ist mil dem 
Rahmen (12) Ober mlndestens ein beim Auflieizen auf 
GlulTtemperatur unter dem im Gluiikorb (10) durch die 
Warmeausdelinung der Aluminiumteile (20) auf die Sei- 
tenwSnde (16) entstehenden Druck sich plastiscli ver- 
formendes Element (26) aus Aluminium so verbunden, 
dass sich die Seitenwand (16) unter VergrOsserung des 
Korbvolumens in zumindest einem an den Rahmen 
angrenzenden Bereich urn ein Mass nach aussen ver- 
schiebt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Gluhkorb aus 
Stahl fUr die Aufnahme von IVIassenteilen aus Alumi- 
nium zum Entfettungs- und Weicliglulien, mit elnem s 
Boden und von diesem aufragenden, von einem Rah- 
men begrenzten SeitenwSnden. 
[0002] GiuhkOrbe der eingangs genannten Art wer- 
den beispielsweise zum Entfettungs- und Weicliglulien 
von Butzen aus Aluminium zur Herstellung von f liessge- io 
pressten Dosen- und TubenkOrpern sowie technischen 
Fliesspressteilen verwendet. GlOhkOrbe herkOmmlicher 
Bauart bestehen aus einem Rahmen, in den der Boden 
und die Seltenwdnde eingeschweisst sind. Beim Auf- 
heizen des mit Butzen gefUllten GlOhkorbes auf eine 75 
GIQhtemperatur im Bereich zwischen etwa 350 und 
500°C verdampft der anfanglich an der Oberfiache der 
Butzen haftende Schmiermittelfilm, so dass die Butzen 
mit steigender Temperatur ihre anfangliche Gleitfahig- 
keit verlieren. Durch die Warmeausdehnung der Butzen eo 
baut sich im GIQhkorb ein gegen die Seitenwande 
gerichteter Druck auf, der wegen der starken Enwei- 
cfiung des Aluminiums und der im Vergleich zum Stafil- 
korb etwa drelmal hOheren warmeausdehnung 
insbesondere an den Kanten der gestanzten Butzen zu 2b 
l\/laterialverformungen fQhrt, die bei der spateren Wei- 
terverarbeitung der Butzen durcfi Filesspressen Pro- 
duktionsstdrungen und Ausschuss zur Folge haben 
kOnnen. 

[0003] Der Erfindung iiegt deshalb die Aufgabe so 
zugrunde, einen GIQhkorb der eingangs genannten Art 
zu schaffen, mit dem die durch den Druckaufbau Infolge 
der warmeausdehnung an den weichen Aluminiumtei- 
len entstehenden lokalen Verformungen vermieden 
werden kOnnen. as 
[0004] Zur erfindungsgemassen LOsung der Auf- 
gabe fClhrt, dass zumindest eine Seitenwand mit dem 
Rahmen Qber mindestens ein beim Aufheizen auf 
GIQhtemperatur unter dem im GIQhkorb durch die War- 
meausdehnung der Aluminiumteile auf die Seiten- 4o 
wande entstehenden Druck sich plastisch 
verformendes Element aus Aluminium so verbunden ist, 
dass sich die Seitenwand unter VergrOsserung des 
Korbvolumens in zumirxJest einem an den Rahmen 
angrenzenden Bereich um ein Mass nach aussen ver- 4S 
schiebt. 

[0005] Bei der erfindungsgemassen Verbindung 
zwischen Rahmen und Seitenwand wird der Druck 
durch die plastlsche Verformung des in gleichem Aus- 
mass wie die Aluminiumteile erweichenden Elementes so 
durch die Verschiebung der Seitenwand abgebaut. 
[0006] Bei einer ersten AusfQhrungsvariante des 
erfindungsgemassen GIQhkorbes sind an zumindest 
einer Seitenwand in einem Randbereich Winkel befe- 
stigt, die am Rahmen befestlgten Winkein gegenOber- 55 
stehen und mit diesen einen Aufnahmeraum zum 
Einschieben des Elementes bilden. Das Element ist 
bevorzugt ein Profil Oder eine Platte aus Aluminium mit 



im wesentlichen rechteckigem Querschnitt. 
[0007] Der Rahmen kann auch als nach unten offe- 
nes U-Profil ausgestaltet und das Element als Profil aus 
Aluminium mit im wesentlichen rechteckigem Quer- 
schnitt in das U-Profil eingesetzt sein, wobei die Seiten- 
wand in elnem Randbereich dem Profil aus Aluminium 
seitlich aniiegt. 

[0008] Der erfindungsgemasse GIQhkorb kann zum 
Entfettungs- und WeichglOhen jeglicher Art von Alumini- 
umteiien eingesetzt werden. Ein besonders bevorzugter 
Anwendungsbereich ist das Entfettungs- und WeichglQ- 
hen von Butzen aus Aluminium zum Filesspressen von 
Dosen- und TubenkOrpern sowie technischen Flies- 
spressteilen. 

[0009] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten 
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung bevorzugter AusfQhrungsbeispiele sowie 
anhand der Zeichnung; diese zeigt schematlsch in 

- Rg. 1 eine Schragsicht auf einen mit Butzen 

gefQIIten GIQhkorb; 

- Rg. 2 einen teilweisen Schnitt durch den GIQh- 

korb von Fig. 1 nach deren Linie l-l in zwei 
Betriebszustanden; 

- Rg. 3 eine zweite AusfQhrungsform einer Verbin- 

dung zwischen Rahmen und Seitenwand 
eines GIQhkorbes in zwei Betriebszustan- 
den; 

- Rg. 4 eine Schragsicht auf eine dritte AusfQh- 

rungsform einer Verbindung zwischen 
Rahmen und Seitenwand eines GIQhkor- 
bes; 

- Rg. 5 die dritte AusfQhrungsform von Fig. 4 in 

zwei Betriebszustanden. 

[0010] Ein in Fig. 1 dargestellter Gluhkorb 10 zum 
Entfettungs- bzw. WeichglQhen von Massenteilen 
besteht aus rechtwinklig zueinander stehenden, zu 
einem Rahmen zusammengefugten Rahmenteilen 12 
aus Stahl mit eingesetztem Boden 14 und von diesem 
aufragenden Seitenwanden 16 aus Stahlblech. Zumin- 
dest zwei einander gegenQberstehende Seitenwande 
16 und gegebenenfalls auch der Boden 14 sind mit 
DurchbrQchen oder Perforationen 18 versehen. Die Per- 
forationen 18 dienen zum Durchleiten heisser Gase 
durch die in den GIQhkorb 10 eingefQIIten Massenteile 
wahrend deren GIQhung in einem den GIQhkorb 10 auf- 
nehmenden, in der Zeichnung aus GrQnden der besse- 
ren Ubersicht nicht dargestellten GIQhofen. 
[0011] Der GIQhkorb 10 hat beispielsweise eine 
Breite b und eine Tiefe t von je 1000 mm, die HOhe h 
betragt beispielsweise 400 mm. Im hier dargestellten 
Beispiel sind die Massenteile gestanzte Butzen 20 aus 
Reinaluminium, die beispielsweise zum Filesspressen 
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von Aerosoldosen vorgesehen sind. Die Butzen weisen 
beispielsweise einen Durchmesser von 60 mm und eine 
Dicke von 4 mm auf. 

[001 2] Der Boden 1 4 und drei der Seitenwande 1 6 
sind mit den Rahmenteiien 12 versciiweisst. Eine Sei- 
tenwand 16 ist Idsbar in den Ralimen eingesetzt und an 
einem oberen Ralimenteil 12 lOsbar befestigt. Hierzu 
sind am oberen Rahimenteil W]ni<eleisen 22 und an der 
Seitenwand 16 Winl^leisen 24 angescliweisst und so 
aufeinander ausgericiitet, dass sie quersclinittlich einen 
Aufnahmeraum zum fbrmsclilQssigen Durclischieben 
eines Profils 26 aus Reinaluminium mit im wesentiiciien 
recliteckigem Querschnitt mit beispielsweise einer 
Breite e von 60 mm und einer Dicl^e f von 4 mm biiden. 
[0013] Fig. 2a zeigi die lOsbare Vertindung zwi- 
sctien der Seitenwand 16 und dem oberen bzw. unteren 
Rahmenteil 12 in einem ersten Betrlebszustand vor 
einer GIQhbehandiung der Butzen 20. Der untere Rah- 
menteil 12 dient im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel als 
feststehender Anschlag. Am oberen Korbrand ist die 
Seitenwand 16 Qber das zwischen die Winkeieisen 22, 
24 eingeschobene Prof 11 26 lOsbar mit dem oberen Rah- 
menteil 12 verbunden. 

[001 4] Die Oberf lache der zum Gluhen in den GIQh- 
korb 10 eingefullten Butzen ist vom vorangehenden 
Walz- und Stanzvorgang mit einem Schmiermittelfilm 
Uberzogen, der beim EinfUllen der Butzen in den GIQh- 
korb zu einem praktisch ungehinderten Aufeinander- 
gleiten der Butzen 20 und damit zu einer konpakten 
Fullung des Gluhtorbes 10 fuhrt. Der mit Butzen 20 
gefullte GIQhkorb 10 wird im GlOhofen von heissen 
Qasen durchstrOmt, wobei sich die Butzen 20 wahrend 
des Gluhvorgangs auf eine Temperatur 1 zwischen 
etwa 350 und 500 °C enwarmen. Durch das Verdampfen 
des Schmiermittelfilms wird das Aneinandergieiten der 
Butzen 20 mit steigender Temperatur zunehmend 
behindert. Gleichzeltig dehnen sich die Butzen 20 mit 
steigender Temperatur aus. Da die Butzen nicht mehr 
ungehindert aneinander gleiten kOnnen, baut sich bei 
einem herkOmmlichen Qluhkorb mit in einem Rahmen 
test eingeschweissten Seitenblechen ein Druck auf. Da 
die Warmeausdehnung von Aluminium etwa drelmal 
grosser ist als diejenige von Stahl und Aluminium beim 
GlOhen im angegebenen Temperaturbereich stark 
erweicht, fiihrt der Druckaufbau zu Verformungen in der 
Form von Vertiefungen an den Butzen im Bereich der 
Stanzkanten. Diese obetfiachlichen Verletzungen 
haben beispielsweise zur Folge, dass die Butzen 20 
beim nachfolgenden Fllesspressen infolge Passunge- 
nauigkeit im Bereich der Matrize zu Fehloperationen 
und damit zu Betriebsunterbruchen fahren kOnnen. 
[0015] IVlit der in Fig. 2a gezeigten AusfOhrungs- 
form einer Verbindung zwischen einer Seitenwand 16 
und einem Rahmenteil 12 kann dem oben en«ahnten 
Druckaufbau innerhalbdes GIQhkorbes 10 wahrend der 
GIQhung entgegengewirkt werden. Bei der Erwarmung 
des mit Butzen gefQIIten GIQhkorbes 10 envdrmt sich 
das Profil 26 aus Reinaluminium etwa im gleichen Aus- 



mass, d.h. das Profil 26 enweicht ebenso wie die Butzen 
20. Sobald der horizontal durch Ausdehnung der But- 
zen 20 vom Inneren des Gltlhkorbes 10 auf die Seiten- 
wande 26 wirkende Druck P ein gewisses Ausmass 

5 uberschreitet, beginnt sich das Profil 26 unter dem auf 
dieses einwirkenden Druck der Seitenwand plastisch zu 
verformen. Hierbei bewegt sich die Seitenwand 16 im 
Bereich des oberen Rahmenteiles 12 um eine Strecke s 
von beispielsweise etwa 15 mm nach aussen (Fig. 2b). 

10 Die Verformungsenergie wird praktisch vollstandig vom 
Profil 26 aufgenommen, so dass die Butzen 20 nach 
dem GIQhen keine Verletzungen mehr aufweisen. Da 
die Enwarmung und das Abdampfen des Schmierfilms 
im unteren Bereich des GIQhkorbes 10 gegenOberdem 

15 oberen Bereich verlangsamt auftritt, ist es nicht erfor- 
derlich, die Verbindung zwischen Seitenwand 16 und 
unterem Rahmenteil 12 ebenfalls mit einer plastisch 
verformbaren Verbindung zu versehen. Nach erfolgter 
Qluhoperation wird das plastisch verformte Profil 26 

20 durch ein neues Profil ersetzt und der Giuhkorb steht fOr 
einen nachsten Gluhvorgang wieder zur VerfQgung. 
[0016] Eine andere AusfQhrungsfbrm einer lOsba- 
ren Verbindung zwischen einem Rahmenteil 12 und 
einer Seitenwand 16 Ist in Fig. 3 dargestellt. Der obere 

25 Rahmenteil ist als U-Profilrahmen 28 ausgestaltet, 
wobei der gegenseitige Abstand der Schenkel des nach 
unten offenen U-Prof lis der Dicke f des Profils 26 ange- 
passt ist, so dass dieses kraftschlQssig gehalten wird. 
Die Verformung des Profils 26 durch den sich wahrend 

so der TemperaturerhShung aufbauenden Druck P erfolgt 
in gleicher Weise wie bei der Variante von Fig. 2 und 
fOhrt auch hier zu einer Verschiebung der Seitenwand 
im Bereich des oberen Rahmenteiles 12 um einen 
Betrag s in der GrOssenordnung von 15 mm (Fig. 3b). 

35 [0017] Eine weitere AusfCihrungsform einer lOsba- 
ren Verbindung zwischen einem Rahmenteil 12 und 
einer Seitenwand 16 ist in den Fig. 4 und 5 dargestellt. 
Im Gegensatz zu der in Fig. 2 gezeigten Variante ist hier 
das untere Winkeieisen 24 an einem Distanzhalter 25 

40 festgelegt, der seinerseits an der Seitenwand 16 ange- 
schweisst ist. Am oberen Rahmenteil 12 ist ein nach 
dem Innern des GIQhkorbes gerichteter Winkelanschlag 
29 als rQckwartiger Anschlag fQr die lOsbar befestigte 
Seitenwand 16 angeschweisst. Zwischen die Winkelei- 

45 sen 22, 24 ist ein Aluminiumprofil in der Form einer 
Platte eingeschoben. Zur Sicherung der Aluminium- 
platte gegen Herausfallen beim Kippen bzw. Entleeren 
des GIQhkorbes ist am unteren Winkeieisen 24 In Kipp- 
richtung eine Riegelsperre 27 angeordnet. Die Verfor- 

50 mung der Aluminiumplatte 26 durch den sich wahrend 
der TemperaturerhOhung aufbauenden Druck P erfolgt 
in gleicher Weise wie bei den Varianten von Fig. 2 und 
3 und fQhrt auch hier zu einer Verschiebung der Seiten- 
wand im Bereich des oberen Rahmenteils 12 um einen 

55 Betrag s in der GrOssenordnung von 15 mm vom rOck- 
wartigen Winkelanschlag 29 bis zum Anschlag mit dem 
oberen Rahmenteil 12 (Fig. 4b). 
[0018] Das in den Fig. 4 und 5 gezeigte Verbin- 
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dungssystem hat eine Lange von beisplelsweise 100 
mm. Zur lOsbaren Befestigung einer Seitenwand 16 an 
einem oberen Rahmenteil 12 genugt in der Regel die 
Anordnung eines derartigen Verbindungssystems etwa 
in der IVIitte des Ralimenteils. Die nach einer Giilliope- 5 
ration verformte Aluminiumplatte 26 lasst sich oline 
grossen Kraftaufwand aus itirer durch die beiden Win- 
keleisen 22, 24 gebildeten Halterung lierausschlagen 
und fiir den nachsten Glulivorgang durch eine neue 
Platte ersetzen. 10 

PatentansprQche 

1 . GIQhl«}rb aus Stahl fOr die Aufnahme von IVIassen- 
teilen (20) aus Aluminium zum Entfettungs- und is 
WeichglOhen, mit einem Boden (14) und von die- 
sem aufragenden, von einem Rahmen (12) 
begrenzten Seitenwanden(16), 

dadurch gel<ennzeichnet, dass 
zumindest eine Seitenwand (16) mit dem Rahmen 20 
(12) Qber mindestens ein beim Aufheizen auf 
GIQhtemperatur (T) unter dem im GIQhkorb (10) 
durch die Warmeausdehnung der Aluminiumteiie 
(20) auf die Seitenwande (16) entstehenden Druck 
(P) sich plastisch verformendes Element (26, 36) ss 
aus Aluminium so verbunden ist, dass sich die Sei- 
tenwand (16) unter VergrOsserung des Korbvolu- 
mens in zumindest einem an den Rahmen (12) 
angrenzenden Bereich um ein Mass (s) nach aus- 
sen verschiebt. so 

2. GIQhkorb nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an zumindest einer Seitenwand (16) 
in einem Randbereich Winkel (22) befestigt sind, 

die am Rahmen (12) befestigten Winkein (24) 35 
gegenOberstehen und mit diesen einen Aufnahme- 
raum zum Einschieben des Elementes (26) bilden. 

3. GIQhkorb nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Element (26) ein Profil Oder eine to 
Platte aus Aluminium mit im wesentlichen rechtek- 
kigen Querschnitt ist. 

4. GIQhkorb nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Rahmen (12) als nach unten 45 
offenes U-Profil ausgestaltet und das Element (26) 

als Profil aus Aluminium mit im wesentlichen recht- 
ecWgem Querschnitt in das U-Profil eingesetzt ist, 
und die Seitenwand (16) in einem Randbereich 
dem Profil aus Aluminium seitlich anilegt. so 

5. Venvendung des GIQhkorbes (10) nach einem der 
AnsprQche 1 bis 4 zum Entfettungs- und WeichglQ- 
hen von Butzen aus Aluminium zum Fliesspressen 
von Dosen- und Tubenkorpern sowie technischen ss 
Fliesspressteilen. 
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Annealing cage used for degreasing and soft annealing aluminum slugs for extruding cans and 
tubes has sidewalls cormected to a frame via a plastically deformed element 



Annealing cage has at least one sidewall (16) connected to a frame (12) via at least one 
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Abstract EP 997541 Al 

Bin Gluhkorb (10) aus Stahl fur die Aufnahme von Massenteilen (20) aus Aluminium zum 
Entfettungs- und Weichgluhen weist einen Boden und von diesem aufragende, von einem 
Rahmen begrenzte Seitenwande auf Zumindest eine Seitenwand (16) ist mit dem Rahmen (12) 
uber mindestens ein beim Aufheizen auf Gluhtemperatur unter dem im Gluhkorb (10) durch die 
Warmeausdehnung der Aluminiumteile (20) auf die Seitenwande (16) entstehenden Druck sich 
plastisch verformendes Element (26) aus Aluminium so verbunden, dass sich die Seitenwand 
(16) unter Vergrosserung des Korbvo lumens in zumindest einem an den Rahmen angrenzenden 
Bereich um ein Mass nach aussen verschiebt. 
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Specification: 

Die Erfindung betrifft einen Gluhkorb aus Stahl fur die Aufnahme von Massenteilen aus 
Aluminium zum Entfettungs- und Weichgluhen, mit einem Boden und von diesem aufragenden, 
von einem Rahmen begrenzten Seitenwanden. 

Gluhkorbe der eingangs genannten Art werden beispielsweise zum Entfettungs- und 
Weichgluhen von Butzen aus Aluminium zur Herstellung von fliessgepressten Dosen- und 
Tubenkorpern sowie technischen Fliesspressteilen verwendet. Gluhkorbe herkommlicher Bauart 



bestehen aus einem Rahmen, in den der Boden und die Seitenwande eingeschweisst sind. Beim 
Aufheizen des mit Butzen gefullten Gluhkorbes auf eine Gluhtemperatur im Bereich zwischen 
etwa 350 und 500(degree)C verdampft der anfanglich an der Oberflache der Butzen haftende 
Schmiermittelfilm, so dass die Butzen mit steigender Temperatur ihre anfangliche Gleitfahigkeit 
verlieren. Durch die Warmeausdehnung der Butzen baut sich im Gluhkorb ein gegen die 
Seitenwande gerichteter Druck auf, der wegen der starken Erweichung des Aluminiums und der 
im Vergleich zum Stahlkorb etwa dreimal hoheren Warmeausdehnung insbesondere an den 
Kanten der gestanzten Butzen zu Materialverformungen fuhrt, die bei der spateren 
Weiterverarbeitung der Butzen durch Fliesspressen Produktionsstorungen und Ausschuss zur 
Folge haben konnen. 

Der Erfmdung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, einen Gluhkorb der eingangs genarmten Art 
zu schaffen, mit dem die durch den Druckaufbau infolge der Warmeausdehnung an den weichen 
Aluminiumteilen entstehenden lokalen Verformungen vermieden werden konnen. 

Zur erfmdungsgemassen Losung der Aufgabe fuhrt, dass zumindest eine Seitenwand mit dem 
Rahmen uber mindestens ein beim Aufheizen auf Gluhtemperatur unter dem im Gluhkorb durch 
die Warmeausdehnung der Aluminiumteile auf die Seitenwande entstehenden Druck sich 
plastisch verformendes Element aus Aluminium so verbunden ist, dass sich die Seitenwand unter 
Vergrosserung des Korbvolumens in zumindest einem an den Rahmen angrenzenden Bereich um 
ein Mass nach aussen verschiebt. 

Bei der erfindungsgemassen Verbindung zwischen Rahmen und Seitenwand wird der Druck 
durch die plastische Verformung des in gleichem Ausmass wie die Aluminiumteile 
erweichenden Elementes durch die Verschiebung der Seitenwand abgebaut. 

Bei einer ersten Ausfuhrungsvariante des erfmdungsgemassen Gluhkorbes sind an zumindest 
einer Seitenwand in einem Randbereich Winkel befestigt, die am Rahmen befestigten Winkeln 
gegenuberstehen und mit diesen einen Aufnahmeraum zum Einschieben des Elementes bilden. 
Das Element ist bevorzugt ein Profil oder eine Platte aus Aluminium mit im wesentlichen 
rechteckigem Querschnitt. 

Der Rahmen kann auch als nach unten offenes U-Profil ausgestaltet und das Element als Profil 
aus Aluminium mit im wesentlichen rechteckigem Querschnitt in das U-Profil eingesetzt sein, 
wobei die Seitenwand in einem Randbereich dem Profil aus Aluminium seitlich anliegt. 

Der erfmdungsgemasse Gluhkorb kann zum Entfettungs- und Weichgluhen jeglicher Art von 
Aluminiumteilen eingesetzt werden. Ein besonders bevorzugter Anwendungsbereich ist das 
Entfettungs- und Weichgluhen von Butzen aus Aluminium zum Fliesspressen von Dosen- und 
Tubenkorpern sowie technischen Fliesspressteilen. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfmdung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele sowie anhand der Zeichnung; diese zeigt 
schematisch in 

- Fig. 1 eine Schragsicht auf einen mit Butzen gefullten Gluhkorb; 



- Fig. 2 einen teilweisen Schnitt durch den Gluhkorb von Fig. 1 nach deren Linie I-I in zwei 
Betriebszustanden; 

- Fig. 3 eine zweite Ausfuhrungsform einer Verbindung zwischen Rahmen und Seitenwand eines 
Gluhkorbes in zwei Betriebszustanden; 

- Fig. 4 eine Schragsicht auf eine dritte Ausfuhrungsform einer Verbindung zwischen Rahmen 
und Seitenwand eines Gluhkorbes; 

- Fig. 5 die dritte Ausfuhrungsform von Fig. 4 in zwei Betriebszustanden. 

Bin in Fig. 1 dargestellter Gluhkorb 10 zum Entfettungs- bzw. Weichgluhen von Massenteilen 
besteht aus rechtwinklig zueinander stehenden, zu einem Rahmen zusammengefugten 
Rahmenteilen 12 aus Stahl mit eingesetztem Boden 14 und von diesem aufragenden 
Seitenwanden 16 aus Stahlblech. Zumindest zwei einander gegenuberstehende Seitenwande 16 
und gegebenenfalls auch der Boden 14 sind mit Durchbruchen oder Perforationen 18 versehen. 
Die Perforationen 18 dienen zum Durchleiten heisser Gase durch die in den Gluhkorb 10 
eingefullten Massenteile wahrend deren Gluhung in einem den Gluhkorb 1 0 aufnehmenden, in 
der Zeichnvmg aus Grunden der besseren Ubersicht nicht dargestellten Gluhofen. 

Der Gluhkorb 10 hat beispielsweise eine Breite b und eine Tiefe t von je 1000 mm, die Hohe h 
betragt beispielsweise 400 mm. Im hier dargestellten Beispiel sind die Massenteile gestanzte 
Butzen 20 aus Reinaluminium, die beispielsweise zum Fliesspressen von Aerosoldosen 
vorgesehen sind. Die Butzen weisen beispielsweise einen Durchmesser von 60 mm und eine 
Dicke von 4 mm auf 

Der Boden 14 und drei der Seitenwande 16 sind mit den Rahmenteilen 12 verschweisst. Eine 
Seitenwand 16 ist losbar in den Rahmen eingesetzt und an einem oberen Rahmenteil 12 losbar 
befestigt. Hierzu sind am oberen Rahmenteil Winkeleisen 22 und an der Seitenwand 1 6 
Winkeleisen 24 angeschweisst und so aufeinander ausgerichtet, dass sie querschnittlich einen 
Aufnahmeraum zum formschlussigen Durchschieben eines Profils 26 aus Reinaluminium mit im 
wesentlichen rechteckigem Querschnitt mit beispielsweise einer Breite e von 60 mm und einer 
Dicke f von 4 mm bilden. 

Fig. 2a zeigt die losbare Verbindung zwischen der Seitenwand 16 und dem oberen bzw. unteren 
Rahmenteil 12 in einem ersten Betriebszustand vor einer Gluhbehandlung der Butzen 20. Der 
untere Rahmenteil 12 dient im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel als feststehender Anschlag. Am 
oberen Korbrand ist die Seitenwand 16 uber das zwischen die Winkeleisen 22, 24 eingeschobene 
Profil 26 losbar mit dem oberen Rahmenteil 12 verbunden. 

Die Oberflache der zum Gluhen in den Gluhkorb 10 eingefullten Butzen ist vom vorangehenden 
Walz- und Stanzvorgang mit einem Schmiermittelfilm uberzogen, der beim Einfullen der Butzen 
in den Gluhkorb zu einem praktisch ungehinderten Aufeinandergleiten der Butzen 20 und damit 
zu einer kompakten Fullung des Gluhkorbes 10 fuhrt. Der mit Butzen 20 gefullte Gluhkorb 10 
wird im Gluhofen von heissen Gasen durchstromt, wobei sich die Butzen 20 wahrend des 
Gluhvorgangs auf eine Temperatur 1 zwischen etwa 350 und 500 (degree)C erwarmen. Durch 



das Verdampfen des Schmiermittelfilms wird das Aneinandergleiten der Butzen 20 mit 
steigender Temperatur zunehmend behindert. Gleichzeitig dehnen sich die Butzen 20 mit 
steigender Temperatur aus. Da die Butzen nicht mehr ungehindert aneinander gleiten konnen, 
baut sich bei einem herkommlichen Gluhkorb mit in einem Rahmen fest eingeschweissten 
Seitenblechen ein Druck auf. Da die Warmeausdehnung von Aluminium etwa dreimal grosser ist 
als diejenige von Stahl und Aluminium beim Gluhen im angegebenen Temperaturbereich stark 
erweicht, fuhrt der Druckaufbau zu Verformungen in der Form von Vertiefungen an den Butzen 
im Bereich der Stanzkanten. Diese oberflachlichen Verletzungen haben beispielsweise zur Folge, 
dass die Butzen 20 beim nachfolgenden Fliesspressen infolge Passungenauigkeit im Bereich der 
Matrize zu Fehloperationen und damit zu Betriebsunterbruchen fuhren konnen. 

Mit der in Fig. 2a gezeigten Ausfuhrungsform einer Verbindung zwischen einer Seitenwand 16 
und einem Rahmenteil 12 kann dem oben erwahnten Druckaufbau innerhalb des Gluhkorbes 10 
wahrend der Gluhung entgegengewirkt werden. Bei der Erwarmung des mit Butzen gefullten 
Gluhkorbes 10 erwarmt sich das Profil 26 aus Reinaluminium etwa im gleichen Ausmass, d.h. 
das Profil 26 erweicht ebenso wie die Butzen 20. Sobald der horizontal durch Ausdehnung der 
Butzen 20 vom Inneren des Gluhkorbes 10 auf die Seitenwande 26 wirkende Druck P ein 
gewisses Ausmass uberschreitet, beginnt sich das Profil 26 unter dem auf dieses einwirkenden 
Druck der Seitenwand plastisch zu verformen. Hierbei bewegt sich die Seitenwand 16 im 
Bereich des oberen Rahmenteiles 12 um eine Strecke s von beispielsweise etwa 15 mm nach 
aussen (Fig. 2b). Die Verformungsenergie wird praktisch vollstandig vom Profil 26 
aufgenommen, so dass die Butzen 20 nach dem Gluhen keine Verletzungen mehr aufweisen. Da 
die Erwarmung und das Abdampfen des Schmierfilms im unteren Bereich des Gluhkorbes 10 
gegenuber dem oberen Bereich verlangsamt auftritt, ist es nicht erforderlich, die Verbindung 
zwischen Seitenwand 16 und unterem Rahmenteil 12 ebenfalls mit einer plastisch verformbaren 
Verbindung zu versehen. Nach erfolgter Gluhoperation wird das plastisch verformte Profil 26 
durch ein neues Profil ersetzt und der Gluhkorb steht fur einen nachsten Gluhvorgang wieder zur 
Verfugung. 

Eine andere Ausfuhrungsform einer losbaren Verbindung zwischen einem Rahmenteil 12 und 
einer Seitenwand 16 ist in Fig. 3 dargestellt. Der obere Rahmenteil ist als U-Profilrahmen 28 
ausgestaltet, wobei der gegenseitige Abstand der Schenkel des nach unten offenen U-Profils der 
Dicke f des Profils 26 angepasst ist, so dass dieses kraftschlussig gehalten wird. Die Verformung 
des Profils 26 durch den sich wahrend der Temperaturerhohung aufbauenden Druck P erfolgt in 
gleicher Weise wie bei der Variante von Fig. 2 und fuhrt auch hier zu einer Verschiebung der 
Seitenwand im Bereich des oberen Rahmenteiles 12 um einen Betrag s in der Grossenordnung 
von 15 mm (Fig. 3b). 

Eine weitere Ausfuhrungsform einer losbaren Verbindung zwischen einem Rahmenteil 12 und 
einer Seitenwand 16 ist in den Fig. 4 und 5 dargestellt. Im Gegensatz zu der in Fig. 2 gezeigten 
Variante ist hier das untere Winkeleisen 24 an einem Distanzhalter 25 festgelegt, der seinerseits 
an der Seitenwand 16 angeschweisst ist. Am oberen Rahmenteil 12 ist ein nach dem Innern des 
Gluhkorbes gerichteter Winkelanschlag 29 als ruckwartiger Anschlag fur die losbar befestigte 
Seitenwand 16 angeschweisst. Zwischen die Winkeleisen 22, 24 ist ein Aluminiumprofil in der 
Form einer Platte eingeschoben. Zur Sicherung der Aluminiumplatte gegen Herausfallen beim 
Kippen bzw. Entleeren des Gluhkorbes ist am unteren Winkeleisen 24 in Kipprichtung eine 



Riegelsperre 27 angeordnet. Die Verformung der Aluminiumplatte 26 durch den sich wahrend 
der Temperaturerhohung aufbauenden Druck P erfolgt in gleicher Weise wie bei den Varianten 
von Fig. 2 und 3 und fuhrt auch hier zu einer Verschiebung der Seitenwand im Bereich des 
oberen Rahmenteils 12 urn einen Betrag s in der Grossenordnung von 15 mm vom ruckwartigen 
Winkelanschlag 29 bis zum Anschlag mit dem oberen Rahmenteil 12 (Fig. 4b). 

Das in den Fig. 4 und 5 gezeigte Verbindungssystem hat eine Lange von beispielsweise 100 mm. 
Zur losbaren Befestigung einer Seitenwand 16 an einem oberen Rahmenteil 12 genugt in der 
Regel die Anordnung eines derartigen Verbindungssystems etwa in der Mitte des Rahmenteils. 
Die nach einer Gluhoperation verformte Aluminiumplatte 26 lasst sich ohne grossen 
Kraftaufwand aus ihrer durch die beiden Winkeleisen 22, 24 gebildeten Halterung 
herausschlagen und fur den nachsten Gluhvorgang durch eine neue Platte ersetzen. 

Claims: 

1 . Gluhkorb aus Stahl fur die Aufnahme von Massenteilen (20) aus Aluminium zum Entfettungs- 
und Weichgluhen, mit einem Boden (14) und von diesem aufragenden, von einem Rahmen (12) 
begrenzten Seitenwanden(16), 

dadurch gekermzeichnet, dass 

zumindest eine Seitenwand (16) mit dem Rahmen (12) uber mindestens ein beim Aufheizen auf 
Gluhtemperatiu- (T) imter dem im Gluhkorb (10) durch die Warmeausdehnung der 
Aluminiumteile (20) auf die Seitenwande (16) entstehenden Druck (P) sich plastisch 
verformendes Element (26, 36) aus Aluminium so verbunden ist, dass sich die Seitenwand (16) 
unter Vergrosserung des Korbvolumens in zumindest einem an den Rahmen (12) angrenzenden 
Bereich um ein Mass (s) nach aussen verschiebt. 

2. Gluhkorb nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass an zumindest einer Seitenwand (16) 
in einem Randbereich Winkel (22) befestigt sind, die am Rahmen (12) befestigten Winkeln (24) 
gegenuberstehen und mit diesen einen Aufnahmeraum zum Einschieben des Elementes (26) 
bilden. 

3. Gluhkorb nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Element (26) ein Profil oder 
eine Platte aus Aluminium mit im wesentlichen rechteckigen Querschnitt ist. 

4. Gluhkorb nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Rahmen (12) als nach unten 
offenes U-Profil ausgestaltet und das Element (26) als Profil aus Aluminium mit im wesentlichen 
rechteckigem Querschnitt in das U-Profil eingesetzt ist, und die Seitenwand (16) in einem 
Randbereich dem Profil aus Aluminium seitlich anliegt. 

5. Verwendung des Gluhkorbes (10) nach einem der Anspruche 1 bis 4 zum Entfettungs- und 
Weichgluhen von Butzen aus Aluminium zum Fliesspressen von Dosen- und Tubenkorpem 
sowie technischen Fliesspressteilen. 
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